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Making texturing mold tool restoring character to decorative cloths and 
leathers requires laser engraving of mold to produce sharply-defined, 
uniform-depth texture 
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Abstract ofDE19851117 



The molding surface is structured or textured, 
to form the negative of the desired decorative 
material surface. An Independent claim is 
included for the corresponding tool, and also 
for the method of making the molding. 
Preferred features: The structuring (3) is 
etched, or laser-engraved into the mold (1). 
The mold tool includes differently-structured 




areas. Structuring produces grooves (11), 
grids, or leather graining on the surface of the 
molding. In making the molding, a parting layer 
is laid on the decorative material (9) in the 
mold. In a development, the decorative 
material itself has an uneven surface structure 
as described. It is textile, plastic sheet or 
leather. A cushioning, e.g. foam or fleece layer 
is included. Soft plastic e.g. a thermoplastic 
elastomer, is back-injected or pressed. A 
stabilizing layer is applied to the plastic, in a 
second back-injection or pressing. 
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@ Werkzeug und Verfahren zu seiner Herstellung 

© Ein Werkzeug (1) zum Hinterspritzen oder Hinterpres- 
sen eines Dekormaterials (9) mit Kunststoff (7) ist auf sei- 
ner mit dem Dekormaterial (9) in Beruhrung tretenden 
Oberflache mit einer Oberflachenstruktur (3) versehen. 
Diese Oberflachenstruktur (3) entspricht dem Negativ der 
gewunschten Oberflachenstruktur (11) des Dekormateri- 
als (9). Sofern die Oberflachenstruktur (3) als Negativ ei- 
nes Ledernarbenmusters gestaltet wird, konnen Leder- 
materialien oder Kunststoffolien mit Kunststoff (7) hinter- 
spritzt werden, ohne daB die charakteristische und asthe- 
tisch aufcerst ansprechende Narbe verloren geht. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifFt ein Werkzeug zum Hinterspritzen 
oder HinLerpressen von Dekormaterial mit Kunststoff sowie 
ein Verfahren zu seiner Herstellung. 

Hochwertige Kunststoffteile, wie sie z. B. im Innenraum 
von Automobilen oder in Wohnbereichen eingesetzt wer- 
den, sind grundsatzlich mit einem Dekormaterial uberzogen. 
Wahrend das Dekormaterial fruher nachtraglich auf das 
Kunststoffteil geklebt wurde, gelingt es seit einigen Jahren, 
derartige hochwertige Kunststoffteile durch Hinterspritzen 
oder Hinterpressen von textilen Materialien oder Dekorfo- 
lien aus Kunststoff herzustellen. 

Es hat sich jedoch gezeigt, daB das Dekormaterial auf- 
grund der Temperatur- und Druckeinwirkung beim Hinter- 
spritzen oder Hinterpressen stark beansprucht wird und 
seine urspriingliche Oberflachenstruktur verliert. In der Re- 
gel wird die urspriingliche Oberflachenstruktur des Dekor- 
materials beim Hinterspritzen oder Hinterpressen stark ge- 
glattet, wodurch der asthetische Eindruck des Dekorrnateri- 
als in unerwiinschter Weise beeintrachtigt wird. Aus diesem 
Grund muBte bisher darauf verzichtet werden, Leder zu hin- 
terspritzen oder zu hinterpressen, da beim Hinterspritzen 
oder Hinterpressen die fur den optischen Gesamteindruck 
ausschlaggebende charakteristische Ledernarbe stark abge- 
flacht wurde bzw. vollstandig verloren ging. 

Auch in einigen anderen Anwendungsfallen kann beim 
Hinterspritzen oder Hinterpressen nicht die gewunschte 
Oberflachenqualitat des Dekormaterials sichergestellt wer- 
den. Insbesondere bei Kunststoffteilen mit tiefen Konturen, 
Ecken oder Rundungen IaBt die Oberflachenqualitat der hin- 
terspritzten Dekormaterialien oft zu wiinschen iibrig. Der 
Grund sind die in den profilierten Bereichen beim Hinter- 
spritzen oder Hinterpressen auftretenden hohen Spannun- 
gen, welche dazu fiihren, daB die urspriingliche Oberfla- 
chenstruktur in diesen Bereichen besonders stark verzerrt 
wird oder sogar vollstandig verschwindet, 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, das Hin- 
terspritzen oder Hinterpressen von Dekormaterial mit 
Kunststoff derart zu verbessern, daB das Dekormaterial des 
fertigcn Formtcils die gewunschte Oberflachenstruktur auf- 
weist. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zum Herstellen 
eines Werkzeugs, das zum Hinterspritzen oder Hinterpres- 
sen von Dekormaterial mit Kunststoff vorgesehen ist, da- 
durch gelost, daB das Werkzeug auf seiner mit dem Dekor- 
material in Beriihrung tretenden Oberflache mit einer Ober- 
flachenstruktur versehen wird, welche dem Negativ der ge- 
wiinschten Oberflachenstruktur des Dekormaterials ent- 
spricht. 

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dafi beim Hinter- 
spritz- bzw. Hinterpressvorgang nicht nur das Formteil ein- 
schlieBlich Dekormaterial in die gewunschte Form gebracht 
werden kann, sondern daB gleichzeitig die gewunschte 
Oberflachenstruktur in das Dekormaterial eingepragt wer- 
den kann, wenn das Negativ der gewiinschten Oberflachen- 
struktur in die mit dem Dekormaterial in Beriihrung tretende 
Oberflache des Werkzeugs eingearbeitet ist. Da das Formen 
des Formteils und das Strukturieren der Oberflache des De- 
kormaterials in einem einzigen Schritt realisiert werden 
kann, gelingt es, die Qualitat von mit Dekormaterial verse- 
henen Kunststoffteilen deutlich zu verbessern, ohne die Her- 
stellungsdauer und damit den Herstellungsaufwand fiir der- 
artige Formteile zu erhohen. 

Zur Erzielung der gewiinschten Oberflacheneffekte muB 
die Oberflache des Werkzeugs nur ein einziges Mai entspre- 
chend strukturiert werden. Bereits vorhandene Werkzeuge 
konnen problemlos nachtraglich mit dem Negativ der ge- 



wiinschten Oberflachenstruktur versehen werden. Der Auf- 
wand und die Kosten zur Strukturierung der Oberflache des 
Werkzeugs sind verhaltnismaBig gering. 

Ferner erhbht die Erfindung den Gestaltungsspielraum 

5 des hochwertige Kunststoffteile entwerfenden Designers, da 
dieser gernaB der Erfindung verschiedenste Dekormateria- 
lien und Oberflachenstrukturen zur Dekoration von Kunst- 
stoffteilen einsetzen und kombinieren kann. Somit kann 
nicht nur die Qualitat der Formteile erhoht werden, sondern 

10 zudem kann dem individuellen Geschmack des Kunden bes- 
ser Rechnung getragen werden. 

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, daB gernaB der Er- 
findung selbst Leder ohne QualitatseinbuBen mit Kunststoff 
hinterspritzt oder hinterpreBt werden kann, wenn das Nega- 

15 tiv der Ledernarbe als Oberflachenstruktur in das Werkzeug 
eingearbeitet wird, Auf diese Weise iassen sich Formteile 
herstellen, deren kunstlich eingepragte Ledernarbe sich 
nicht von der Ledernarbe des unbearbeiteten Lederaus- 
gangsmateriais unterscheiden IaBt. 

20 Eine Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die Oberflache des Werkzeugs die dem Ne- 
gativ der gewiinschten Oberflachenstruktur des Dekormate- 
rials entsprechende Oberflachenstruktur eingeatzt wird. Die 
Atztechnik ist besonders geeignet, um das Negativ einer Le- 

25 dernarbe oder eine andere unregelmaBige Oberflachenstruk- 
tur in das Werkzeug einzupragen. 

Alternativ kann die Oberflache des Werkzeugs mit Hilfe 
eines Lasers mit dem Negativ der gewiinschten Oberfla- 
chenstruktur versehen werden. Mit Hilfe der Lasertechnik 

30 konnen auch scharfkantige und gleichmaBig tiefe Strukturen 
problemlos in die Werkzeugoberflache eingearbeitet wer- 
den. 

Je nach Einsatzbereich des herzusteilenden Formteils 
kann das Werkzeug mit dem Negativ einer Rillen- und/oder 

35 Gitterstruktur und/oder dem Negativ eines Ledernarbenmu- 
sters als Oberflachenstruktur versehen werden. 

Vorzugs weise kann das Werkzeug mit einer Oberflachen- 
struktur versehen werden, die unterschiedlich strukturierte 
Bereiche aufweist. Somit konnen bei Verwendung nur eines 

40 einzigen Dekormaterials unterschiedliche optische und 
funktionclle Effektc erzielt werden. Bcispiels weise kann ein 
Bereich des Dekormaterials mit einer Ledernarbe versehen 
werden, wahrend ein anderer Bereich durch Einsatz eines 
Rillenmusters rutschfest gestaltet wird. Bisher muBten zur 

45 Erzielung unterschiedlicher Oberflachenstrukturen stets un- 
terschiedliche Materialien verwendet werden. GernaB der 
Erfindung gelingt dies einfach durch Einpragung unter- 
schiedlich strukturierter Bereiche in die Oberflache des 
Werkzeugs. 

50 Ferner wird die erfindungsgernaBe Aufgabe gelost durch 
ein Werkzeug zum Hinterspritzen oder Hinterpressen von 
Dekormaterial mit Kunststoff, welches auf seiner mit dem 
Dekormaterial in Beriihrung tretenden Oberflache eine 
Oberflachenstruktur aufweist, welche dem Negativ der ge- 

55 wunschten Oberflachenstruktur des Dekormaterials ent- 
spricht. 

SchlieBlich wird die erfindungsgernaBe Aufgabe gelost 
durch ein Verfahren zum Herstellen eines Formteils, wobei 
ein Dekormaterial in ein erfindungsgemaBes Werkzeug ein- 
60 gelegt und mit Kunststoff hinterspritzt oder hinterpreBt 
wird. 

Eine Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in das Werkzeug auf das Dekormaterial eine 
Trennschicht aufgelegt wird. Die Trennschicht verbindet 
65 sich mit dem Kunststoff und schutzt die ggf. empfindliche 
Dekorschicht gegen den Angriff des Kunststoffs. 

Es hat sich bewahrt, als Dekormaterial ein textiles Mate- 
rial, eine Kunststoffolie oder Leder zu verwenden. 



Genauso kann als Dekormaterial ein Material verwendet 
werden, welches eine Dekorschicht sowie eine Polster- 
schicht aufweist. Da das Dekormaterial naturgemaB auf- 
grund der beim Hinterspritzen oder Hinterpressen einwir- 
kenden Driicke zusammengepreGt wird, konnen durch Auf- 5 
bringen der Polsterzwischenschicht auf die Dekorschicht die 
gewunschten HaptikefFekte des unbearbeiteten Dekormate- 
rials nachgebildet werden. Selbstverstandlich kann das De- 
kormaterial auch mit materialfremden Haptikeffekten verse- 
hen werden. 10 

Eine Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dekorschicht aus textilem Material, einer 
Kunststofffolie oder Leder besteht. 

Es hat sich bewahrt, eine Schaumstoff oder Vlies enthal- 
tende Polsterschicht zu verwenden, urn das Dekormaterial 15 
bzw, die Dekorschicht moglichst weich erscheinen zu las- 
sen. Beispielsweise konnen Kunststoffoiien oder Lederma- 
terialien mit Schaumstoffkaschierungen auf den Ruckseiten 
als Dekormaterialien verwendet werden. 

Alternativ konnen die gewunschten Haptikeffekte da- 20 
durch erzielt werden, daB das Dekormaterial mit einem wei- 
chen Kunststoff, z. B. einem thermoplastischen Elastomer, 
hinterspritzt oder hinterpreBt wird. AnschiieBend kann auf 
den weichen Kunststoff eine Stabilisierungsschicht aufge- 
bracht werden. Bei Verwendung eines weichen Kunststoffs 25 
zum Hinterspritzen des Dekorrnaterials konnen nicht nur die 
gewunschten Haptikeffekte, z. B. von Leder, erzielt werden, 
sondern die gewunschten Oberflachenstrukturen des Dekor- 
rnaterials konnen zudem besonders deutlich in das Dekor- 
material eingepragt werden. Der Grund ist, daB anders als 30 
bei einer druckempfindlichen Schaumstoffzwischenschicht 
hohe Driicke beim Hinterspritzen des Dekorrnaterials mit 
dem weichen Kunststoff eingesetzt werden konnen. Somit 
konnen beim Hinterspritzen mit thermoplastischem Elasto- 
mer Formteile hergestellt werden, bei denen die Materialei- 35 
genschaften des Dekorrnaterials hinsichtlich der Optik und 
der Haptik optimal an die Materialeigenschaften des Aus- 
gangsmaterials, vorzugsweise Leder, angepaBt sind. 

Zum Aufbringen der Stabilisierungsschicht kann das mit 
Kunststoff hinterspritzte oder hinterpreBte Dekormaterial 40 
mit einer zweiten Kunststoffschicht hinterspritzt oder hin- 
terpreBt werden. 

Vorteiihafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
Unteranspriichen gekennzeichnet. 

In der Zeichnung zeigt: 45 

Fig. 1 A einen Ausschnitt einer Schnittansicht eines erfin- 
dungsgemaBen Werkzeugs; 

Fig, IB einen Ausschnitt einer Schnittansicht eines mit 
dem Werkzeug gemaB Fig. 1 A hergestellten Formteils; 

Fig. 2A einen Ausschnitt einer Schnittansicht eines Werk- 50 
zeugs gemaB einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel der Erfin- 
dung; und 

Fig. 2B einen Ausschnitt einer Schnittansicht eines mit 
dem Werkzeug gemaB Fig. 2A hergestellten Formteils. 

Fig. 1A zeigt einen vorspringenden Ausschnitt eines 55 
Werkzeugs 1, welches mit einer ubertrieben groB gezeichne- 
ten rillenforrnigen Oberflachenstruktur 3 versehen ist. Fig. 
IB zeigt ein mit dem Werkzeug 1 gemaB Fig. 1 A hergestell- 
tes Formteil 5. Das Formteil 5 besteht aus einer mit Kunst- 
stoff 7 hinterspritzten Kunststoffolie 9. Die Kunststoffolie 9 60 
weist in dem in der Mitte dargestellten Bereich ebenfalls 
eine rillenfbrmige Oberflachenstruktur 11 auf. Die Rillen- 
struktur 11 des Formteils 5 unterscheidet sich lediglich da- 
durch von der Rillenstruktur 3 des Werkzeugs 1, daB es sich 
bei der Rillenstruktur 3 urn das Negati v der Rillenstruktur 11 65 
handelt. 

Fig. 2A zeigt einen vorspringenden Ausschnitt eines al- 
ternativen Werkzeugs 1', dessen Oberflache mit einer wie- 



derum ubertrieben groB gezeichneten Gi Iters truktur 3' ver- 
sehen wurde. In Fig. 2B ist ein mit dem Werkzeug 1' herge- 
stelltes Formteil 5' dargestellt. Dieses besteht aus einer Le- 
derschicht 13 sowie einer Schaumstoffkaschierung 15, wel- 
che zusammen das Dekormaterial 9' bilden. Das Dekorma- 
terial 9' wurde wiederum mit Kunststoff 7 hinterspritzt. Das 
Formteil 5' weist ebenso wie das Werkzeug 1* eine gitterfor- 
mige Oberflachenstruktur 11' auf. Die beiden Gitterstruktu- 
ren 3 f und 11' unterscheiden sich wiederum nur dadurch 
voneinander, daB die Gitterstruktur 3' das Negati v der ge- 
wunschten Gitters truktur 11' darstellt. Die Schaumstoffka- 
schierung 15 sorgt dafur, daB das Leder 13 txotz der beim 
Spritzvorgang einwirkenden Driicke seine ursprunglichen 
Haptikeffekte beibehalt. 

Im Rahmen der Erfindung sind zahlreiche Weiterbildun- 
gen denkbar. Die Oberflachenstruktur kann auf jede belie- 
bige Weise in das Werkzeug eingepragt werden. Selbstver- 
standlich kann das Werkzeug auch mit unstrukturierten Be- 
reichen versehen werden. Ferner kann die Oberflachenstruk- 
tur bzw. das Oberflachenmuster des Werkzeugs beliebig an 
die asthetischen Wunsche des Kunden angepaBt werden. 
Selbstverstandlich konnen auch glatte Dekormaterialien 
verwendet werden oder mehrere verschiedene Dekormate- 
rialien innerhalb eines Formteils kombiniert werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Werkzeugs, das 
zum Hinterspritzen oder Hinterpressen von Dekorma- 
terial mit Kunststoff vorgesehen ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Werkzeug auf seiner mit dem Dekor- 
material in Beruhrung tretenden Oberflache mit einer 
Oberflachenstruktur versehen wird, welche dem Nega- 
tiv der gewunschten Oberflachenstruktur des Dekor- 
rnaterials entspricht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB in die Oberflache des Werkzeugs die dem Ne- 
gativ der gewunschten Oberflachenstruktur des Dekor- 
rnaterials entsprechende Oberflachenstruktur eingeatzt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache des Werkzeugs mit Hilfe 
eines Lasers mit der Oberflachenstruktur versehen 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Werkzeug mit einer 
Oberflachenstruktur versehen wird, die unterschiedlich 
strukturierte Bereiche aufweist. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Werkzeug mit dem Ne- 
gativ einer Rillen- und/oder Gitterstruktur und/oder 
dem Negativ eines Ledernarbenmusters als Oberfla- 
chenstruktur versehen wird. 

6. Werkzeug (1; 1') zum Hinterspritzen oder Hinter- 
pressen von Dekormaterial (9; 9') mit Kunststoff (7), 
dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug (1; 1') auf 
seiner mit dem Dekormaterial (9; 9') in Beruhrung tre- 
tenden Oberflache eine Oberflachenstruktur (3; 3') auf- 
weist, welche dem Negativ der gewunschten Oberfla- 
chenstruktur (11; 11') des Dekorrnaterials entspricht. 

7. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die mit dem Dekormaterial (9; 9') in Beruh- 
rung tretende Oberflache des Werkzeugs (1; 1') unter- 
schiedlich strukturierte Bereiche aufweist. 

8. Werkzeug nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mit dem Dekormaterial (9; 9') in 
Beruhrung tretende Oberflache des Werkzeugs (1; 1') 
mit dem Negativ einer Rillen- und/oder Gitterstruktur 



und/oder dem Negativ eines Ledernarbenmusters als 
Oberflachenstruktur (3; 3') versehen ist. 

9. Verfahren zum Herstellen eines Formteils, wobei 
ein Dekorrnaterial in ein Werkzeug nach einem der An- 
spriiche 6 bis 8 eingelegt und mil Kunststoff hinter- 5 
spritzt oder hinterpreBt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB in das Werkzeug auf das Dekorrnaterial eine 
Trennschicht aufgeiegt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB als Dekorrnaterial ein Material mit 
einer unebenen Oberflachenstruktur, vorzugsweise ein 
mit einer Rillen- und/oder Gitterstruktur und/oder ei- 
nem Ledernarbenmuster als Oberflachenstruktur verse- 
henes Material, verwendet wird. 15 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Dekorrnaterial ein texti- 
les Material, eine Kunststoffolie oder Leder verwendet 
wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB als Dekorrnaterial ein Mate- 
rial verwendet wird, welches eine Dekorschicht sowie 
eine Polsterschicht aufweist. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dekorschicht aus textilem Material, 25 
einer Kunststoffolie oder Leder besteht. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Polsterschicht Schaumstoff oder 
Vlies enthalt. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB das Dekorrnaterial mit ei- 
nem weichen Kunststoff, z. B. einem thermoplasti- 
schem Elastomer, hinterspritzt oder hinterpreBt wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf den Kunststoff eine Sta- 35 
bilisierungsschicht aufgebracht wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Aufbringen der Stabilisierungs- 
schicht das mit Kunststoff hinterspritzte oder hinter- 
preBte Dekorrnaterial mit einer zweiten Kunststoff- 40 
schicht hinterspritzt oder hinterpreBt wird. 
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